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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrlfft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Hohlprofils mit Innenversteifung aowie ein 
nach dem Verfahren hergestelltes Hohlprofil mit Innen- 
versleifung. 

[0002] Im Maschinenbau und auch besonders im Au- 
tomobiibau werden gestanzte und vorgeformte Blech- 
profile zweischalig miteinander verschweiBt. FQr die 
sich hierdurch einstellenden Hohlprofiie lassen sich 
ausreichende Widerstandsmornent© und Biegefesiig' 
keiten nur erzielen. indem die Blechquerschnitte ent- 
sprechend vergr5f3ert oder die Slechwandstarke erhoht 
wird. EIne VergroBerung der Querschnitt© fuhrt beson- 
ders bei Kraftfahrzeugen zu einer Ver^nderung der in- 
neren oderauBeren AbmaBe, und eine Erhobung der 
Wandstarl<e 2u ©inem nicht gewGnschten Mehrgewicht. 
Fiir eine Versteifung von Hohlprofllen besteht au(3er- 
dem die Moglichkeit, diese mit Rippenprofiien zu ver- 
st^rken. Bei Hohlprofilen, die von innen einen Korrosi* 
onsschutz erhalten sollen.sind Rippenprofilejedoch un- 
geeignet, wenn eine gewunschte Schutzschicht, wie bei 
Autornobilkarossen Dbllch, im Tauchverfahren erzeugt 
wird. da die Rippenproflle vertiindern, daB das Korrosi- 
onsschutzmitiel in aile Bereiche der innenprofile gelan- 
gen oder nicht gewunschte Taschen bilden. 
[0O03] Aus DE 42 27 393 A1 soli eine Verringerung 
der Korrosionsanfailtgkeit des Merelis des Hohlkdrpers 
im Beretch des von diesem umschlossenen Raums er- 
reicht werden, 

[0004] Hierzu wird u. a, eine elei<trisch leitende 
Schicht aus einem Opfennetall oder aus ©iner Folie ein- 
geiegt. wobei dies© Schicht durch einen Aufschaumvor- 
gang eines den Kern ummantelnden iviateriels zur Auf- 
iage auf der innenflache des Hohikorpers gebracht wer- 
den soli. Aus dieser Schrift kann kein Hinweis daraut 
entnommen werden. wie eine zur Aufnahme von Kraf- 
ten gestgnete Innenversteitung bei Hohlprofilen erreich- 
bar ist. 

[0005] Das Ausschaumen von Hohlteilen zur Verbes- 
serung der mechanischen Widerstandsfahigkeit gegen 
Deformation ist aus DE 196 35 734 Al bekannt. Hierbei 
handett es sich uberwlegend um nahtlose oder ge- 
schweif3te Rohre, die ggf. umgeformt werden k6nnen. 
Besonder© MafJnahmen zur Verringerung der Korrsoai- 
onsanfailigkeit sind nicht autgezeigt, 
[0006] Nach der US-A-5 194 igg erfolgt ein Auf- 
schaumen des Materials und dadurch das Ausfuilen der 
gr6l3enm§f3ig vorgegebenen Zwischenraumen durch 
eine Tauchlackierung. Es ergibt sich zwangslaufig, dal3 
das warme Tauchbeschichtungsmaterial entweder an 
der Wandung irocknet und dann die Wannereaktion 



stellen Im Schaum und somit zu ©inem reduzienen 
Ubertragung der genetischen Energie fOhrt. AuBerdem 
besteht die Qefahr, da3 zumindest ein Teil des Tausch* 
beschlchtungsmaterials in den Schaum eindringt und in 
s dem Materialverbgndzu nicht definierten Eigenschaften 
fuhrt. Wie das Tauchbeschichtungsmaterial selbst rea- 
giert (aushartet) bleibt otfen. 

[0007] Der Erfindung Hegt die Aufgabe zugrunde, die 
Herstellung eines Hohlprofiis mit ©inem ausgeschfium- 
^0 ten Hohlraum derartzu verbessem, da3 der Korosions- 
schutz erhoht ist. 

[0008] ErfindungsgemaB wird dies© Aufgabe durch 
ein Verfahren zur Herstellung eines Hohlprofils mit In- 
nenversteifung, insbesondsr© zur Verwendung bei Au- 

^5 tomobilkaroasen, gelost, bei dem ein festes Kemmate- 
rial mit aktivierbarem Material beschichtet und unter Bil- 
dung eines definierten Hohlraums ©in AuRenblech an- 
geordnet wird, wobei der Hohlraum durch den SchSum- 
vorgang des aktivierbaren Materiais voll ausgefullt wird 

20 und das teste Kernmateriai aus einem geschaumten 
Oder ungeschaumten metaliischen Werkstoff bzw. aus 
einem mit Meiallfasem, Kohlefasern oder Glasfasem 
verstarkten synthetischen Werkstoff oder durch ein 
Hohlprofil gebildet wird und das Profil vordem Schfium- 

25 vorgang des aktivierbaren Materials einem Korrosions- 
tauchbad zugefuhrt und dabei das Korrosionsschutz- 
mittel in alle Bereiche des Innenprofils gelangt und an- 
schiieBend das Hohlprofil einem Trockenofen Zugefuhrt 
wird und im Trockenofen ein© Reaktion des aktivierba- 

30 ren Materials ausgeiost und dadurch der definiert vor- 
gegebene Hohlraum zwischen dem aktivierbaren Mate- 
rial und dem AuBenblech ausgefulit wird. In Ausgestal- 
tung des erfindungsg©ma3en Vertahrens ist die Tempe- 
ratur fur die Beschichtung des mit dem aktivierbaren 

35 Materials versehenen festen Kernmateriats niedriger 
gehalten als die Einbrenntemperatur fur die Korrosions* 
schicht im Trockenofen. 

[0009] Bei einem nach dem ©rfindungsgemaBen Ver- 
fahren hergestellten Hohlprofil mit Innenversteifung ist 

40 der definiert vcrgegebene Hohlraum zwischen dem ak- 
tivierbaren Material und dem AuOenblech durch am ak' 
tivierbaren Material angeordnete Abstandhalter gebil- 
del. Es besteht die Moglichkeit, das Hohlprofil biegesteif 
auszubilden und das teste Kemmaienal nur In Teilberei- 
chen mil dem aktiviertaren Material zu beschichten. 
[0010] In Ausgestallung der Erfindung ist das Kern- 
material und das zur Beschichtung dienende fiuBere 
Material aus einem versteifenden und/oder einem ener- 
gieabsorbierenden Schaumsystem und/oder einem 

50 Akustikschaum gebildet. Hierbei kann das Kernmateriai 
aus einem energisabsorbierenden und das zur Be- 
schichtung dienende auBere Material aus ©inem ver- 



auslost. dann mu(3ie aber ein groBerTeil des Tauchbe- 
schichtungsmateriats Oder das gesamte Tauchbe- 
schichtungsmaterial ausgeerdet sein), oder aktivierte 
Schaum muB das Tauchbeschichtungsmaterial ver- 
drangen. was wegen des dann notwendigen Blahdrucks 
die Ausbildung des Schaums einschr^nkt und zu Fehl- 



steifenden Material und/oder einem Akustikschaum ge- 
bildet sein, Bei einer Variante kann das Kernmateriai 
^5 aus einem versteifenden und das zur Beschichtung die* 
nende auBere Material aus einem energieabsorbieren- 
den Material und/oder einem Akustikschaum gebildet 
sein. Bei einer weiteren Variante ist das Kernmateriai 
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aus einem Akuetikschaum und das zur Beschichtung 
dienende auBere Material aus einem versteifenden und/ 
Oder einem energieabsorbierenden Material gebildet. 
[0011] Erfindungsgem&B wird zunachst in einem 
Tauchbad das Korrosionsschut^mittel aufgebracht und 
nachdem das OberschGssige Material entfemt worden 
ist, die Reaktion des Schaums im nachgeschalteten 
Trockenofen eingeleitet. Hierdurch besteht keine Ab- 
hangtgkeit zwischen der Reaktionstemperatur der 
Tauchbeschiclitung und der Temparatur im Trocken- 
ofen. Vielmehr kann durch die Variation von Temperatur 
und Durclilauf^eit des Trockenofens eine Elnstellung 
gewShlt werden, bei der zunaclist das Korrosions- 
schutzmittel trocknet und dann die Reaktion des 
Schaums ausgelost wird. Hierdurch kann sich der 
Schaum intensiv mit der bereits getrockneten Oberfla- 
chenschicht verbinden. 

[0012] Ein AusfOhrungsbeispiel der Erfindung ist in 
der Zeichnung dargesletlt und wird nachfolgend naher 
beschriaben. Es xeigen; 

Fig. 1 eine schematische Darsteilung eines 

Hohlprofils vor der Ausschaumung; 

Fig- 2 wie Fig. 1 , jedoch nach der Ausschau- 

mung; 

Fig. 3 wie Pig. 1 , jedoch mit festem Kernma- 

terial in Form eines festen Profilkor- 
pers mit Hohlraum und 

Fig. 4a bis 4d Varianten von Profilen mit schaumfa- 
higem Material beschichtet. 

[001 3] Das feste Kernmaterial 1 ist mit einem aktivier- 
baren Material 2 beschichtet. Unter Bildung eines Hohi- 
raums 3 ist ein AuBenblech 4 angeordnet. Der Hohl- 
raum 3 wird durch den Schaumvorgang des aktivierba- 
ren Materials 2 voH ausgefultt. Je nach Anwendungsfall 
wifd die Grd3e des Hohlraums 3 vorbestimmt. Hierzu 
finden Abstandhalter 5 Verwendung, die nach Figur 1 
auf der Innenseite des AuBenblechs 4 angeordnet sind. 
Nach Figur 3 ist das feste Kernmaterial 1 durch ein bie- 
gesteifes Hohtprofii 6 gebildet. 

[0014] Vor dem Schaumvorgang wird das Hohlprofil 
S einem Korrosionsschuiz-Tauchbad zugefuhrt. Da die 
Innenseite des Auf3enbtechs 4 in diesem Zustand noch 
frei zugangllch ist, kann das Korroslonsschutzmittel in 
aife Bereiche des Innenprofils gelangen. Die Beschich- 
tung des Kernmaterials 1 erfolgtbei etner Temperatur, 
die niedhger ist ais die Einbrenntemperatur fur die auf- 
gebrachte Korrosionsschicht im Trockenofen , Diese ho- 
hbt r tj Tempe r a t u r i m Tr oeksns f eh fuhrt zu emer R eaktion 
des Beschichtungsmateriais. wodurch der Schaumvor- 
gang ausgelbst und der gezielt gebiidete Hohlraum 3 
mit Schaum ausgefullt wird. 



Aufstettung der Bezugszeichen: 
[0015] 

5 1 Kernmaterial 

2 aktivierbares Material 

3 Hohlraum 

4 Auf^enblsch 

5 Abstandhatter 
10 6 Hohlprofil 
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Verfahren zur Herstellung eines Hohlprofils mit In- 
nenversteifung, insbesondare zur Verwendung bei 
Automobiikarossen, bei dem ein festes Kernmate- 
rial (1) mit aktivierbarem Material (2) beschichtet 
und unter Bildung eines definierten Hohlraums (3) 
ein AuSenblech (4) angeordnet wird, wobei der 
Hohlraum (3) durch den Schaumvorgang des aktt- 
vierbaren Materials (2) voil ausgefDIlt wird und das 
feste Kernmaterial (1) aus einem geschaumten 
Oder ungeschaumten metallischen Werkstoff bzw. 
aus einem mit Metallfasern, Kohletasern Oder Glas- 
fasern verstarkten synthetischen Wer1<stoff Oder 
durch ein Hohlprofil gebildet wird und das Protil vor 
dem Schaumvorgang des aktivierbaren Materials 
(2) einem Korrosionstauchbad rugefuhrt und dabei 
das Korrosionsschut^mittel in aile Bereiche des In- 
nenprofiis gelangt und anschlie5end das Hohlprofil 
einem Trockenofen zugefuhrt wird und im Trocken- 
ofen eine Reaktion des aktivierbaren Materials (2) 
ausgelost und dadurch der definiert vorgegebene 
Hohlraum (3) zwischen dem aktivierbaren Materia! 
(2) und dem AuSenblech (4) ausgefCilit wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet da(3 die Temperatur fur die Beschichtung 
des mil dem aktivierbaren Materials (2) versehenen 
festen Kernmaterials (1) niedriger gehalten ist als 
die Einbrenntemperatur fur die Korrosionsschicht 
im Trockenofen. 

Hohlprofil mit Innenversteifung, hergestellt nach 
dem Verfahren gemaB Anspruch 1 Oder 2. dadurch 
gekennzelchnet, daf) der definiert vorgegebene 
Hohlraum (3) zwischen dem aktivierbaren Material 
(2) und dem AuBenbiech (4) durch am aktivierbaren 
Material (2) angeordnete Abstandhalter (5) gebildet 
ist. 



Moniproril nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Hohlprofil (6) biegesteif ausge- 
55 bildet ist. 

5. Hohlprofil nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, da3 das feste Kernmaterial (1) nur 
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in Teilbereichen mit dem alrtivierbaren Material (2) 
beschichtet ist. 

6. Hohlprofil nach etnem dor AneprQche 3 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dalJ da$ Kernmaierial (1) 
und das zur Beschichtung dienende au(3ere Mate- 
rial au$ ©inem versteifenden und/oder einem ener- 
gieabsorbierenden Schaumsystem und/odereinem 
Akustlkschaum gebildet ist. 

7. Hohlprofil nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS das Kernmaterial (1) aus einem en- 
ergieabsorbierenden und daa Zur Beschichtung 
dienende auBere Material aus einem versteifenden 
Material und/oder einem Akustlkschaum geblldet 
ist 

8. Hohlprofil nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Kernmaterial (1 ) aus einem ver- 
steifenden und das zur Beschichtung dienende Su- 
Bere Material aus einem energieabsorbierenden 
Material und/oder einem Akustlkschaum gebildet 
ist, 

9. Hohlprofil nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daf) das Kemmateriaf (1 } aus einem Aku- 
stlkschaum und das zur Beschichtung dienende au- 
Bere Material aus einem versteifenden und/oder ei- 
nem energieabsorbierenden Maierlai gebildet ist. 



Claims 

1. Method of manufacturing a hollow profile member 
with an internal reinforcement, particularly for use 
in automobile bodywork, in which a firm core mate- 
rial (1 ) is coated with an activatable material (2) and 
an outer metal sheet (4) is arranged with formation 
of a defined cavity (3)» wherein the cavity (3) is com- 
pletely filled by the foaming process of the activat- 
able material (2) and the firm core material (1) is 
formed from a foamed or unfoamed metallic mate- 
rial or from a synthetic material, which is reinforced 
by metal fibres, carbon fibres or glass fibres, or by 
a hollow profile and the profile member is fed to a 
corrosion dipping bath before the foaming process 
of the activatable material (2) and in that case the 
anti'Corrosion means passes into all regions of the 
inner profile member and subsequently the hollow 
profile member is fed to a drying oven and a reaction 
of the activatable material (2) is triggered in the dry- 
ing nvftn and the defined predetenmlned cavity (3) 
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lowerthan the annealing temperature for the corro- 
sion layer in the drying oven. 

3. Hollow profile member with an internal reinforce- 
ment produced in accordance with the method ac- 
cording to claim 1 or 2, characterised in that the 
defined predetermined cavity (3) between the acti* 
vating material (2) and the outer metal sheet (4) is 
formed by spacers (5) arranged at the activatable 
material (2). 

4. Hollow profile member according to claim 3, char- 
acterised in that the hollow profile member (6) is 
constructed to be stiff in bending, 

5. Hollow profile member according to claim 3 or 4, 
characterised In that the firm core material (1) is 
coated with the activatable material (2) onJy in par- 
tial regions. 

6. Hollow profile member according to one of claims 3 
to 5: characterised In that the core material (1 ) and 
the outer material serving forthe coating are formed 
from a reinforcing and/or an energy-absorbing foam 
system and/or an acoustic foam, 

7. Hollow profile member according to claim 6, char* 
acterised In that the core material (1) is formed 
from an energy-absorbing material and the outer 
material serving tor the coating is formed from a re- 
inforcing material and/or an acoustic foam. 

8. Hollow profile member according to claim 6, ohar^ 
acterised In that the core material (1) is formed 
from a reinforcing material and the outer material 
senffing for the coating is formed from an energy- 
absorbing materia! and/or an acoustic foam. 

9. Hollow profile member according to claim 6, char- 
acterised in that the core material (1) is formed 
from an acoustic foam and the outer material serv- 
ing forthe coating is formed from a reinforcing and/ 
or an energy-absorbing material. 



Revendlcations 

1 . Precede pour fabriquer un profile creux a renforce- 
ment interieur, en paniculier pour utiiisation dans 
les carrosseries d'automobiles, selon lequel : 

« — un n o y a u (1 ) f ai t d ' u n m a t e ri a u e o li de es t r e v ^ tu 



between the activatable material (2) and the outer 
metal sheet (4) is thereby filled up. 

Method according to claim 1 , characterised in that 
the temperature for coating of the finn core material 
(1 ) provided with the activatable material (2) is kept 



35 



d'un materiau actrvable, puis entoure d'une tola 
externa (4) avec formation d'un espace creu)^ 
defini (3) qui est eniierement rempli par I'op^- 
ration de transformation en mousse du mate* 
riau activabie (2). 

ie noyau solide (1 ) est fait d'un materiau metal- 
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lique cellulaire ou non, ou d'un materlau syn- 
thfitique renforce par des fibres m^talliques. 
des fibres de carbone ou des fibres de verre, 
ou d'un profile creux, 

1e profile creux avant ia transformation en 
mousse du materiau activabie (2) est trempe 
dans un bain contenant un agent de protection 
comre la con-osion qui atteint touies les zones 
de profile interne, 

ensuite le profile creux est amene dans un four 
d$ sechage dans lequei est declenchee une 
reaction du materiau activabie (2) de sorte que 
respace creux (3) pr^defini entre te materiau 
activabie (2) et la tole extern© (4) se trouve renn^ 
pli. 



10 



caracterise en ce que 

Id noyau (1) est fait d*un materiau de renforcement 
et le materiau extame servant de revStement est un 
materiau absorbant Tenergie e^ou une mousse 
acoustique. 

Profile creux selon ia revendication 6, 
caracterise en ce que 

[e noyau (1) est une mousse acoustique et le ma- 
teriau externe sen/ant de rev^tement est un mate- 
riau de renforcement et/ou absorbant de I'energie. 



13 



2. Precede selon (a revendication 1 , 
caracterise en ce que 

la temperature pour effectuer le revetement du 
noyau sofide (i ) portant le materiau activabie (2) est 20 
mainienue en dessous de la temperature de cuis- 
son de la couche anticorrosion dans le four de se- 
chage. 

3. Profile creux a renforcement interieur fabrique par 55 
le precede selon Tune quelconque des revendica- 
tions 1 ou 2, 

caracterise en ce que 

I'espace creux (3) predefini entre le materiau acti- 
vabie (2) et la tole exieme (4) est fonne par un es- 30 
pacBur (5) place sur le materiau activabie (2). 

4. Profile creux selon la revendication 3, 
caracterise en ce que 

le profile creux (6) resiste a la flexion. 35 

5. Profile creux selon Tune quelconque des revendi- 
cations 3 ou 4, 

caracterise en ce que 

le noyau solide (1) n'est recouvert par le materiau 40 
activabie (2) que dans des zones partieiles. 

6. Profile creux selon Tune quelconque des revendi- 
catfons 3 a 5, 

caracterise en ce que 4$ 
le noyau (1) et le materiau externe servant au reve- 
tement soni conslitues d'une mousse de renforce- 
ment el/ou d'un system© de mousse absorbant 
I'energie et/ou d'une mousse acoustique. 

$0 

7. Profile creux selon la revendication 6, 
caracterise en ce que 

' G noyau [1) e st fait d'u n m a te riau ab&o r toan t l'^^ l nj^' 

gie ei le materiau externe servant de revetement 
est un materiau de renforcement et/ou une mousse 55 
acoustique. 

8. Profile creux selon la revendication 6. 
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Fig. 4d 
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